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Pragefolie, insbesondere Heisspragefolie 



Die Erf inching betrifft eine Pragefolie, insbesondere 
Heisspragefolie, welche einen Tragerfilm aufweist, auf dem eine 
mittels warme und/oder bruck auf ein Substrat ttbertragbare, an 
dem Substrat Jclebend haftende Dekorlage losbar angeordnet ist. 

Derartige Pragefolien werden zur Dekoration der 
unterschiedlichsten Substrate verwendet, wobei die Dekorlage in 
verschiedener Art und Weise gestaltet sein kann. tiblicherweise 
besteht die Dekorlage von Pragefolien aber aus zumindest einer 
nach der Aufbringung der Dekorlage auf das Substrat die f reie 
Aussenseite bildenden Schutzlackschicht sowie weiteren, die 
eigentlichen Dekorationselemente bildenden Schichten. Meist ist 



die dero TrSgerfilm entfernte*te Schicht der Dekorlage eine 
Kleberschicht, mittels derer die Dekorlage dann am Substrat 
haftet. PrSgefolien ganz spezieller Dekoration werden seit 
einigen Jahren in ganz erheblichem Umfange auch benutzt, um 
WertgegenstSnde Oder Wertdokumente, z.B. Banknoten/ Schecks, 
Wertpapiere, Kreditkarten etc., mit einem zusatzlichen 
Sicherheitsraerkmal zu versehen, das nur schwer gef&lscht werden 
kann. Filr Sicherheitszwecke verwendet man in ganz erheblichem 
Dmfange HeissprSgefolien, die rait sog. M OVDs" (Optically 
Variable Devices) versehen sind, wozu die Dekorlage der 
PrSgefolie iiblicherweise eine meist thermoplastisch verformbare 
Schicht aufweist, in welche dann eine beugungsoptisch wirksame 
Struktur, beispielsweise eine entsprechende Gitterstruktur, im 
Verlauf der Herstellung der Prfigefolie repliziert wird. Urn eine 
dexfartige, beugungsoptisch wirksame Struktur mdglichst gut 
sichtbar zu machen, ist es in einer Vielzahl von Fallen iiblich, 
die entsprechend strukturierte Oberf lSche der verformbarea 
Schicht mit einer Ref lexibns schicht zu versehen, die sich 
dadurch auszeichnet, dass ihr Brechungs index gegeniiber dem der 
ariliegenden Schicht der Dekorlage sich wesentlich 
unterscheidet. Meist wird als Reflexions schicht eine im 
allgemeinen aufgedampfte Metallschicht eingesetzt. 

Derartige Pragefolien sind beispielsweise in der DE 44 23 291 
Ai als Stand der Technik beschrieben. 

Vor allem fiir Sicherheits-Anwenduhgen kann es nun wiinschenswert 
sein, ein van der Dekorlage einer Pragefolie gebildetes 
Sicherheitselement nach dem Aufbringen auf das Substrat, z.B. 
eine Banknote, noch zu iiberdrucken, um auf diese Weise die 
False hung weiter zu erschweren. Fiir die tJbertragung der 
Dekorlage vom Tragerfilm der PrMgefolie auf das Substrat gibt 
es nun grundsatzlich zwei MSglichkeiten, namlich entweder eine 
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streif enf ormige Ubertragung der Dekorlage mittels einer 
eritsprechenden Rolle od.dgl. oder eine patchweise Aufbringung 
entsprechender Bereiche der Dekorlage auf das Substrat. Bisher 
1st man im allgemeinen davon ausgegangen, dass wenigstens eine 
Schicht der Dekorlage der Pragefolie grossfl&chig vorhanden 
ist, wobei dann der entsprechende Fleck bzw. Patch auf dem 
Substrat dadurch erzeugt wird, dass die Aufpragung der 
Dekorlage auf das Substrat mittels eines entsprechend geformten 
Pragestempels erfolgt. Bei dieser Art der Pragung bzw. 
Obertragung der Dekorlage vom Tragerf ilm der Pragefolie. auf das 
Substrat wird aber im allgemeinen die Dekorlage der Pragefolie 
entlang des Randes.des zu iibertragenden Patches von den 
Bereichen der Dekorlage, die auf dem Tragerf ilm verbleiben und. 
zusammen mit diesem nach dem PrMgen vom Substrat abgezogen 
warden, abgerissen. Entsprechendes gilt fiir den Fall, dass bei 
Obertragung mittels einer Rolle die von der Rolle erzeugte Spur 
geringere Breite aufweist als der auf dem Tragerf ilm vorhandene 
Dekorlagen-Streifen. Bei diesem Abreissen bzw. Herausreissen 
von Bereichen der Dekorlage wahrend der Prage-iibertragung 
eatstehen sehr haufig kleine, abgesplitterte Partikel , sog. 
Flakes, die beim anschliessenden Druckvorgang unter Umstanden 
ganz erheblich storen kfinnen, wobei zu berlicksichtigen ist, 
dass gerade bei Sicherheitselementen die Dekorlage zumlndest 
bereichsweise metallisiert ist. Die Flakes stfiren vor allem 
deswegen, well sie zu einer Verschmutzung der Druckmaschine und 
damit zu unsauberem Druck fiihren. Auch der auf ein 
Sicherheitselement nachtraglich aufgebrachte Druck ist ja 
hSufig sehr fein strukuriert. Eine entsprechende Reinigung der 
Maschine, in der unter Umstanden aufeinanderfolgend der 
PrSgevorgang einerseits sowie das Uberdrucken andererseits 
ausgefUhrt werden, zwischen dem Pragen und dem Drucken ist 
zumindest mit vertretbarem. Aufwand nicht moglich. 
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Ziel der Erfindung ist es daher, eine Pragefolie vorzuschlagen, 
die es gestattet, auf ein Substrat eine entsprechende Dekorlage 
in Form von einzelnen Patches auf zubringen r ohne dass 
befiirchtet werden muss, dass es zu einer storenden Flake- 
Bildung kommt. Gleichzeitlg soli sich eine entsprechende 
Pragefolie mit einer sehr guten Genauigkeit und 
Passerhaltigkeit der mciglicherweise vorhandenen, verschiedenen 
Schichten der Dekorlage herstellen lassen. 

fcur LSsung dieser Aufgabe wird nach der Erfindung eine 
Pragefolie der eingangs genannten Art vorgeschlagen, bei der 
die Dekorlage in einzelne, voneiriander voilstandig getrennte 
und einzeln auf ein Substrat iibertragbare Patches auf geteilt 
ist, wobei um die einzelnen Patches auf dem Tragerfilm jeweils 
eiri Freiraum, in besonders einf acher Weise in Form einer 
Umrandung, einer Breite von wenigstens 1 mm, vorzugsweise 
wenigstens 2 mm vorhanden 1st, in dem das in den ZwischenrSumen 
urspriinglich vorhandene Dekorlagen-Material nachtrSglich 
abgetragen ist, so dass dort der Tragerfilm freiliegt. 

Eine derartige Pragefolie wird erf indungsgemass zweckmSssig so 
hergestellt, dass auf den Tragerfilm die die Dekorlage 
blldenden Materialien in an sich von der PrSgefolien- 
Herstellung bekannter Weise derart auf gebracht werden , dass die 
Dekorlage liberal 1 iiber den Rand der zu bildenden, iibertragbaren 
Patches vorsteht, und dass zur Bildung der Freiraume 
Dekorlagen-Material entlang des gesamten Randes jedes einzelnen 
Patches nachtr&glich abgetragen wird. 

Die erfindungsgemasse Pragefolie zeichnet sich also dadurch 
aus, dass die genaue Begrenzung der auf das Substrat zu 
ubertragenden Patches durch eine nachtragliche Abtragung der 
iiber den gewunschten Patch-Bereich hinausgehenden Bereiche der 
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Dekorlage erzeugt ist. Dies hat insbesondere den Vorteil, dass 
die Pragefolie, wie sie zur Obertragung der Dekoriagen-Patches 
auf das Substrat verwendet wird, lediglich dort noch 
entsprechende Dekorlage-Schichten aufweist, wo tatsachlich eine 
Obertragung erfolgen soil. Es muss also beim tlbertragen der 
entsprechenden Patches der Dekorlage auf das Substrat keine 
Trennung der Dekorlage aus einer gr6sseren Flache heraus mehr 
erfolgen. Infolgedessen ist es auch ausgeschlossen, dass es zu 
der stSrenden Flake-Bildung kommt. Selbst wehn bei dem 
nachtraglichen Abtragen der Dekorlage ixn Bereich. der FreirMume 
Flakes entstehen sollten, ist es ohne weiteres, z.B. mittels 
einer an sich fur Anlagen zur Bearbeitung mittels 
Laser strahlung bekannten Absaugeinrichtung, moglich, diese 
Flakes von der Pragefolie zu entfernen, bevor die Pragefolie 
konfektioniert und an die Anwender ausgeliefert wird. Eine 
Verschmutzung der Druckmaschine durch entsprechende Flakes ist 
aus geschlos sen • 

Bin weiterer Vorteil der Erf indung ist der, dass unter 
Umstanderi Passerungsprobleme beseitigt werden konnen. Dies gilt 
insbesondere fiir den Fall, dass eine beugrungsoptisch wirksame 
Oder sonstige Struktur in eine Schicht der Dekorlage repliziert 
werden soil. Man kann zwar recht genau drucken, also 
beispielsweise die iiblicherweise die Dekorlage bildenden 
Lackschichten exakt so aufbringen, dass sie nur dort vorhanden 
sind, wo ein entsprechender, auf das Substrat zu iibertragender 
Patch gewunscht wird. Wenn dann aber in eine der Lackschichten 
eine entsprechende Struktur repliziert werden soil, ist es 
erforderlich, mit vergleichsweise hoher Temperatur zu arbeiten, 
wodurch meist der Tragerfilm stark gedehnt wird, was zu 
Ungenauigkeiten in der Positionierung der Dekorlage-Flachen 
fiihrt. Man erhSlt dann beispielsweise eine Langs- Oder 
seitliche Verschiebung des replizierten Musters gegeniiber der 



Lackschicht der Dekorlage, was durchaus dazu fiihren kann, dass 
die Replikation nicht die gesamte Schicht der Dekorlage, wo sie 
vorhanden sein sollte, erfasst, well eine Versetzung zwischen 
Replikation einerseits und Lackschicht andererseits orfolgt. 
Selbst wenn roan aber in einem derartigen Fall gross f l&chig oder 
ganzflSchig eine entsprechende Struktur einpragt, muss damit 
gerechnet werden, dass wegen der TemperaturerhShung entweder 
die Patches gegenseitig ihre Position verandern oder aber 
insbesondere die Form und Grfisse des Dekorlage-Patches sich 
unerwUnscht andert. Diese Einflusse kSnnen jedoch 
unberiicksichtigt bleiben, wenn die bereits entsprechend 
a^sgestaltete, d.h. die diversen Schichten sowie ggf . eine 
replizierte Struktur aufweisende Dekorlage in Patches 
aufgebracht wird, deren Abmessungen grttsser sind als die der 
endgiiltig gewiinschten Patches, und die endgiiltige Form und 
Grosse der Dekorlage-Patches dann durch vollstSndigen Abtrag 
der Dekorlage-Materialien in FreirSumen, zumindest in 
Omrandungen des Patches, ausserhalb des gewiinschten Bereichs 
hergestellt werden. 

Erfindungsgemass lSsst sich somit nicht nur das Problem der 
Flake-Bildung beim Auspragen aus einer grossf lachigen Dekorlage 
verroeiden. Zusatzlich kann auch die Genauigkeit hinsichtlich 
GrOsse, Gestalt und Positionierung der Dekorlage-Patches 
verbessert werden, was eine Qualitatssteigerung der mit 
entsprechenden Patches versehenen GegenstSnde, beispielsweise 
Geldnoten etc., ermSglicht. Dabei ist zu beriicksichtigen, dass 
der nachtrSgliche Abtrag des Dekorlage-Materials hinsichtlich 
der genauen Position sehr gut steuerbar ist, z.B. Uber 
entsprechende Marken auf dem Tragerfilm. Die vorgesehenen 
FreirSume um die Patches gewahrleisten dabei, dass tatsSchlich 
jeweils nur ein Patch auf das Substrat iibertragen wird, selbst 
wenn das zum Aufpragen der Patches auf das Substrat vorhandene 
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Werkzeug etwas grosser sein sollte als die Patch-Abmessungen, 
was giinstig sein kann, urn zu gewahrleisten, dass die Patches 
entlang ihres Randes sauber und gut an das Substrat angedriickt 
und mit diesem verbunden werden. Andernfalls bestunde ja die 
Gefahr, dass wHhrend der Weiterbearbeitung des bereits mit 
entsprechenden Dekorlage-Patches versehenen Gegenstandes nicht 
fest am Substrat haftende Bereiche der Dekorlage abgelSst 
werden und dann erneut storende Flakes bilden. 

Der Abtrag des Dekorlagen-Materials in den FreirSumen kann in 
verschiedener Weise erfolgen, wobei jedoch einige 
Vorgehensweisen besonders zweckmassig sind. 

Beispielsweise kann nach Aufbringen der die Dekorlage bildenden 
Materialschichten zur Ausbildung der FreirSume bzw. einer 
Umrandung entlang des Randes der einzelnen Patches ein 
wenigstens 1 mm breiter Streif eh der Dekorlage mittels 
Laserstrahlung vollstandig von dem TrSgerfilm abgetragen 
werden. Die Verwendung von Laserstrahlung zum Abtragen hat den 
Vorteil, dass es prinzipiell mSglich ist, die 
unterschiedlichsten geometrischen Formen zu erzeugen. Weiterhin 
ist der Abtrag mittels Laserstrahlung sehr genau und rasch 
mOglich. Schliesslich ergibt sich eine sehr saubere # exakte 
Kante der Patches, wodurch Flake-Bildung sicher verhindert 
wird. 

Abhangig von dem verwendeten Material konnen die 
unterschiedlichsten bekannten Laser eingesetzt %rerden r wobei 
der jewel Is verwendete Laser abhangig davon bestimmt wird, 
welche Schichten vorhanden sind. Zur Bnergieeinkopplung ist es 
erforderlich, dass die Laserstrahlung zumindest teilweise im 
verwendeten Material absorbiert wird. Bei zu niedrigen 
Intensitaten der Laserstrahlung wird das Material nur erwSrmt, 
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bei hdheren Intensitaten wird das Material dagegen 
aufgeschroolzen, zersetzt bzw. verdampft. Besteht die Pragefolie 
beispielsweise aus Lackschichten, die auf Polyesterf olien als 
Ti&gerfilm angeordnet sind, welche im sichtbaren urid nahen 
infraroten Spektralbereich transparent sind, dann ist es 
zweckm&ssig, derartige Lackschichten mittels Excimerlaser- 
Strahlung abzutragen, und zwar wegen der Eigenschaft der 
Lackschichten, UV-Strahlung zu absorbieren. Sind dagegen stark 
absorbierende Schichten, insbesondere Metallschichten, 
vorhanden, so lassen sich diese auch gut mittels Nd:YAG- Oder 
Dioden-Lasern abtragen .. 

Selbstverstandlich ist es mfiglich, den Aufbau der Pragefolie an 
die Laserstrahlung, deren Binsatz vorgesehen ist, anzupassen. 
Hidrzu kann beispielsweise eine Pragefolie erf indungsgemass 
derart aufgebaut seih, dass der TrMgerfilm transparent ist, 
wShrend die Dekorlage wenigstens eine Schicht aus Laserlicht 
der zum Abtragen verwendeten WellenlSnge absorbierendem 
Material, beispielsweise eine Metallschicht oder eine 
entsprechende Lackschicht, aufweist. 

Verwendet man bei einera derart i gen Aufbau der Pragefolie zum 
Abtragen einen NdtYAG- oder Dioden-Laiser, so wird im Bereich 
der Metallschicht bzw.. der das Laserlicht absorbierenden 
Materialien ein entsprechender Abtrag stattfinden, wahrend in 
den Bereichen, wo keine entsprechend absorbierenden Materialien 
vorhanden sind, das Laserlicht wenig Wirkung entfaltet. 

Eine giinstige Vorgehensweise liegt in diesem Zusammenhang 
darin, in der Dekorlage (nur) in den Bereichen, die spater zur 
Bildung der Preiraume abgetragen werden sollen, eine Schicht 
eines Materials vorzusehen, die die zum Abtragen verwendete 
Laserstrahlung starker absorbiert als die weiteren, fiir die 
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Dekorlage verwendeten Materialien und der Tragerf ilm, wodurch . 
bei Einwirkung von Laserstrahlung auf die Dekorlage nur die 
Bereiche abgetragen werden, in denen die stSrker absorbierende 
Schicht vorhanden ist, wobei die Einwirkung der Laserstrahlung 
nach dem Abtragen der gewiinschten Bereiche beendet wird. Wenn 
die absorbierenden Materialien nur in den abzutragenden 
Bereichen vorhanden sind, hat dies den Vorteil, dass der 
Laserstrahl nicht genau entsprechend den Freir&umen bewegt bzw. 
auf die Freir&ume fokussiert warden muss. Es ist vielmehr 
mSglich, roit einem Laserstrahl grosseren. Durchmessers bzw. mit 
wesentiich geringeren Anforderungen an die 

Positioniergenauigkeit des Laserstrahls zu arbeiten, wobei dann 
die genaue Geometrie der FreirMume bereits durch die in die 
Dekorlage eingebauten, absorbierenden Schichtbereiche bestimmt 
wird. 

Die absorbierenden Materialien konhen in unterschiedlichster. 
Heise vorgesehen werden. Nach der Erfindung wird beispielsweise 
vorgeschlagen, dass der Tragerf ilm und/oder eine dem Trigerfilra 
benachbarte Schicht von einem Laserstrahlung absorbierenden 
Material gebildet sind, wobei bei Verwendung einer besonderen, 
absorbierenden Schicht diese nur im Bereich der zu erzeugenden 
Freir£ume vorgesehen sein konnte. Wenn in diesem Falle eine 
zusatzliche, Laserstrahlung absorbierende Schicht vorgesehen 
werden soil, wird geschickterweise der art vorgegangen, dass der 
TrMgerf ilm eine die zum Abtragen der Dekorlage verwendete 
Laserstrahlung absorbierende Lackschicht trSgt, auf der die 
Dekorlage liisbar angeordnet ist. Mit der Laserstrahlung wird in 
diesem Fall die die Strahlung absorbierende Lackschicht 
zerstOrt, wodurch gleichzeitig auch die Dekorlage in den 
entsprechenden Bereichen vom Tragerf ilm abgetragen bzw. gelds t 
wird und dann mdglicherweise in einem weiteren Gang leicht 
entsprechend entfernt werden kann. 
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AbhSngig von dem verwendeten Laser, insbesondere der zur 
Verfugung stehenden Leistung, IntensitStsverteilung und 
Betriebsart, wird man auch entscheiden mussen, wie der Laser 
auf die PrSgefolie einwirkt, um das Dekorlagen-Material in den 
Freiraumen abzutragen. 

Eine Mdglichkeit ist dabei, dass zum Abtragen der Dekarlage ein 
sich iiber die abzutragenden Bereiche bewegender Laserstrahl 
verwendet wird. Diesen Weg wird man gehen, wenn ein Laser 
vergleichsweise geringer Leistung eingesetzt wird, ma zum 
Erzielen der erforderlichen Intensitat mit vergleichsweise 
klelnen Strahldurchmessern arbeiten zu kSnnen. Die Bewegung des 
Laserstrahls erscheint auch dann angebracht, wenn das die 
Laserstrahlung absorbierende Material in der Pragefolie nicht 
nur in den Bereichen vorhanden ist, wo FreirSume durch Abtragen 
von Material erzeugt werden sallen, sondern auch in weiteren 
Bereichen. 

1st dagegen die Geometrie der Patches durch entsprechende 
geometrische Anordnung von absorbierenden Materialschichten in 
der Pragefolie vorgegeben, k5nnen Laserstrahlen grosser en 
Diirchmessers - sofern die erforderliche Intensitat noch 
erreicht wird - verwendet werden, wobei diese Laserstrahlen 
auch bewegt werden kSnnen, jedoch durchaus auch eine 
Vorgehensweise moglich 1st, bei der die PrSgefolie mit 
Laserstrahlen vergleichsweise gross en Durchmessers, die im 
wesentlichen stationer sind, bestrahlt wird. 

Eine weitere, ebenfalls nur bei Lasern vergleichsweise hoher 
Leistung anwendbare Moglichkeit ware die, dass zum Abtragen der 
Dekorlage ein Laserstrahl verwendet wird, des sen Form der Form 
des jeweils urn einen Patch abzutragenden Freiraums entspricht. 
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Diese Vorgehensweise bietet sich vor allem dann an, wenn die 
Patches eine regelmassige Form haben, beispielsweise die Form 
eines Ovals, Kreises oder Vielecks. In diesein Fall erzeugt man 
mit einer geeigneten Optik einen entsprechenden Laserstrahl- 
Ring, der dann nur. im Bereich einer Omrandung der 
entsprechenden Patches auf die Pragefolie einwirkt and das 
Material abtr&gt. 

Grundsatzlich ist im Zusammenhang mit der raSglichen Abtragung 
von Lackschichten - und darum handelt es sich moistens bei den 
Dekorlagen einer Pragefolie - bekannt, dass brganische Lacke 
durch Excimerlaser-Strahlung sehr gut von Substraten, z.B. 
Metallen, abgetragen werden konnen. Dies ist mBglich, weil 
Polymere in der Regel im UV-Bereich sehr gut absorbieren und 
mit Excimerlasern sehr hohe Intensitaten erreicht werden. Die 
Ver»«endung von Excimerlasern ist deswegen guns tig, weil solche 
Laser sehr hohe Pulsleistungen und entsprechend kurze Pulsdauer 
besitzen. 

in Versuchen wurde festgestellt, dass Lackschichten sowie 
Metallschichten von PrSgefolien mittels KrF-Excimerlaser- 
Strahlung.(. }\ =248 n») von einem Tragerfilm, insbesondere den 
hierfiir iibiicherweise verwendeten Polyesterfolien, entfernt 
werden kflnnen. Dabei ist es sowohl mSglich, grossflSchig 
abzutragen, als auch nur den Abtrag von TeilflSchen 
vorzunehmen, wozu entsprechende Strahlformen auf das Substrat 
projiziert werden, wobei die entsprechenden Strahlformen z.B. 
mittels geeigneter Optiken oder durch Maskenabbildung erzeugt 
werden. 

Wie bereits erwahnt, ware es moglich, mittels eines optischen 
Systems den Laserstrahl in Ringform auf die PrSgefolie 
abzubilden und lediglich eine entsprechende Umrandung urn den 
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jeweiligen Patch herum abzutragen. Dabei 1st keine 
Relativbewegung zwischen Laserstrahl und Folie erforderlich 
bzw. erlaubt. Dies macht allerdings eine Nachfiihrung des 
Laserstrahls erforderlich, falls . zur Abtragung mehrere 
Laserpulse nStig sind. Verwendet man in diesem Fall zur 
Erzeugung der Umrandung bzw. des Rings eine Maske, die mittels 
einer Linse auf die Pragefolie abgebildet wird, so ergibt sich 
der Nachteil, dass ein grosser Teil der Energie des 
Laserstrahls nicht fiir den Abtrag des Dekorlagen-Materials 
genutzt sondern von dem nichtransparenten Bereich der Maske 
absorbiert bzw. reflektiert wird. Alternativ sollte man daher 
in Betracht Ziehen, den Excimerlaser-Strahl mittels einer 
speziellen / cliff raktiven Optik in einert Ring iiberzufiihren, 
wodurch die Prozessef f izienz wesentlich gesteigert und gr 6s sere 
Flachen bearbeitet werden konneh. 

Durch die Absorption der Laserstrahlung bzw. die absorbierte 
Energie wird das die Strahlung absorbierende Material erwSrmt 
und bei hoheren Intensitaten verdampft. Dabei is t davon 
auszugehen, dass fiir Lackschichten auf Polyestertragern 
Energiedichten von > 0,3 J/cm* und mehrere Laserpulse 
erforderlich sind. Je hShej: allerdings die Energiedichte (und . 
damit je kleihiar die bearbeitete FlMche), desto geringer ist 
die Zahl der Laserpulse, die fiir die vollstandige Entfernung 
einer entsprechenden Materialschicht erforderlich sind. 
Beispielswelse kann mittels fiinf Laserpulsen eines KrF- 
Excixnerlasers und bei Verwehdung geeigneter Materialien fiir die 
Dekorlage eine FlMche von 10 x 10 mm* abgetragen werden, 
moglicherweise auch mehr. Mittels eines einzigen Laserpulses 
ist es unter den vorstehenden geschilderten UmstSnden mdglich, 
eine Flache von 3x3 mm 2 abzutragen. 
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Zu beachten ist allerdings, dass Excimerlaser-Strahlung auch 
auf die Polyesterfolie, die ja UV-Strahlung absorbiert, 
einwirkt und diese zerstdrt, so dass in diesem Fall die 
Bestrahlung nur von der Dekorlagen-Seite her erfolgen darf und 
beendet werden muss, sobald die die Dekorlagen bildenden 
Materialschichten abgetragen sind. 

In Versuchen wurde weiterhin festgestellt, dass die Dekorlage 
von eine Metallschicht aufweisenden Prftgefolien, wobei die 
Metallschicht zwischen entsprechenden Lackschichten angeordnet 
ist, sowohl mittels Nd : YAG- als auch mittels Dioden-Laser 
abgetragen werden kann. Im Gegensatz zur Excimerlaser- 
Strahlbearbeitiing wird dabei allerdings der Laserstrahl im 
allgexaeinen relativ zur Pragefolie bewegt werden, wozu nahezu 
trSgheitslos arbeitende Galvanometerspiegel eingesetzt werden 
konnen. Hie r dure h werden sehr hohe 

Bearbeitungsgeschwindigkeiten erreicht. Diese Vorgehensweise 
hat zudem den Vorteil, dass diirch entsprechende Programmierung 
des Spiegelantriebs die Abtragsgeometrie sehr f lexibel 
eingestellt werden kann, wobei die fiir die Steuerung der 
Spiegelbewegung verwendete Software ausserdem auch. die Bewegung 
der Pragefolienbahn beim Durchlauf durch eine entsprechende 
Herstellungsmaschine zus&tziich beriicksichtigen kann. 

Grundsatzlich werden folgende Laser fur die Abtragung von 
Material ien eingesetzt: - 
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Laser 


Wellenlange 


Betriebsart 


ELnsatz 


CO 2 -Laser 


10,6 fun 


cw, Puis 


Industrie 


TEA-C0 2 -Laser 


10,6 m 


Puis 


Industrie 


NdiYAG-Laser 


10,6 \m 


cw, Puis 


Industrie 


Diodenlaser 


650 - 900 nm 


cw, Puis 


Labor 


OPO-Systeme 


400 - 700 nm 


Puis 


Labor 




(variabel) 






Excimerlaser 


193, 248, 


Puis 


Industrie 




30B nm 







Aufgrund der grossen Wellenlange und der vergleichsweise 
grossen thermischen SchSdigung sind C0 2 - und TEA-C0 2 -Laser fur 
den Abtrag von Dekorlagen nur bedingt geeignet. . 

AbhSngig von den verwendeten Lasern sind folgende 
Besonderheiten zu erwarten: 

Vervendeter Laser; Excimerlaser 
Wellenlange 

Mittlere Laserleistung . 
Pulsfrequenz 

Absorption in Lackschichten 

Absorption in einer Metal 1 is ierung 

Absorption im Polyester 
(iiblicher Tragerfilm) 

Bestrahlungsmdglichkeit durch den 
Polyester 



248 bzw. 308 nm 
80 W 
200 Hz 

ja 
* a 

nein 
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Relativbewegung zwischen Lasers trahl und 
Polie erforderlich 

Strahlnachfuhrung erforderlich 

Strahllagekorrektur 
Bearbeitungszeit fiir 9 ram* (1 Puis) 
Bearbeitungszeit fiir 100 mm a (5 Pulse) 
Bearbeitungszeit fiir ein ubliches OVD 
Anpassbarkeit an variable Geometrien 

Mehrspuranordnung 
Bearbeitungsqualitat 

Verwendeter Laser i HdsYAfi-Laser 
Wellenlange 

Mittlere Laserleistung 
Pulsfrequenz 

Absorption in den Lackschichten 

Absorption in der Metallisierung 

Absorption im Polyester 
(ublicher TrSgerfilm) 

BestrahlungsmSglichkeit durch den 
Polyester 

Relativbewegung zwischen Lasers trahl und 
Folie erforderlich 

Strahlnachfuhrung erforderlich 

Strahllagekorrektur 

Typische Abtragsgeschwindigkeit 

Bearbeitungszeit fiir ein Quadrat, 
Kantenl&nge 3 mm 

Bearbeitungszeit fiir ein Quadrat 
Kantenlange 10 



nein 

bei mehreren 
Pulsen 

aufwendig 

5 ras 

25 ms 

50 ras 

aufwendig, Aus- 
tausch optischer 
Eleraente 

denkbar, jedoch 
aufwendig 

sehr saubere 
Kanten 



1064 nra 
50 W 

einige kHz 

nein 

ja 

nein 

ja 

ja 

ja 

mOglieh 
800 rara/s 
15 ras 

50 ras 
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Bearbeitungszeit fur ein iiblicfces OVD 
Anpassbarkeit an variable Geometrien 
Mehrspuranordnung 

Bearbeitungsqualitat 

Verwendeter Laser s Diodenlaser 
Wellenlange 

Mittlere Laserleistung 
Pulsfrequenz 

Absorption in den Lackschichten 

Absorption in der Metallisierung 

Absorption im Polyester 

Bestrahlungsmtfglichkeit durch den 
Polyester 

Relativbewegung zwischen Laserstrahl und 
Folie erforderlich 

Strahlnachfiihrung erforderlich 

S trahl lagekorrektur 

Typische Abtragsgeschwindigkeit 

Bearbeitungszeit fur ein Quadrat 
Kantenlange 3 ram 

Bearbeitungszeit fur ein Quadrat 
Kantenlange 10 nan 

Bearbeitungszeit fiir ein iibliches OVD 
Anpassbarkeit an variable Geometrien 
Mehrspuranordnung 



Bearbeitungsqualitat 



125 ms 
einfach 

relativ einfach, 
z.B. mittels Glas 
fasern 

mittlere 
Kantenqualit&t 



650 bis 900 nm 
50 W 

einige kHz 

nein 

ja 

nein 
ja 

ja 

ja 

moglich 
800 mm/s 
15 ms 

50 ms 

125 ms 
einfach 

relativ einfach, 
z.B. mittels 
Glasf asern oder 
mehrerer 
Laserkopfe 

mittlere . 
Kantenqualitat 



Beim Einsatz von OPO-Systemen sind ahnliche Ergebnisse wie bei 
Exc inter- und Diodenlasern zu erwarten. 

In Abhangigkeit von der verwendeten Lasers trahlung und den 
vorstehend erlauterten Wirkungen kann man durch gezielte 
VerMnderung der Absorptionseigenschaften der Dekorlage- 
Materialien und deren spezifische Anordnung besondere Effekte 
erreichen. Beispielsweise ist es moglich, durch Beigabe von 
Absorbern (z.B. Ti0 2 ) bzw. durch die Variation des 
Bindemitt el systems eine Absorption im Bereich der Wellenlangen 
von Nd:YAG- bzw. Dioden-Lasem zu erreichen. Dabei ist es 
sinnvoll, wenn die absorbierende oder absorbierend gemachte 
Schicht der Dekorlage mdglichst nahe am Tragerfilm angeordnet 
iat. Die absorbierte Laserstrahlung erwarmt nSmlich diese 
Schicht, wobei dann durch Verflussigung, Gasbildung, 
Verdampfung etc. die dariiberliegenden Schichten entsprechend 
abgetragen werden. 

Bei der Modifikation der Schichten sowie Laserbestrahlung muss 
allerdings beriicksichtigt werden, dass moglicherweise 
Farbanderungen erfolgen bzw. Trtibungen sowohl der Dekorlage- 
Schichten als auch des Tragerfilms eintreten konnen. 

Das Abtragen der Dekorlage in. dem die FreirMume bildenden 
Bereich ist selbstverst&ndiich nicht nur in der erlauterten 
Weise mit Laserstrahlung mdglich. Beispielsweise Wcbre es auch 
denkbar, dass die Dekorlage an ihrer dem Tragerfilm 
abgekehrten, freien Oberfl&che mit einer der Grosse des 
jeweiligen Patchs entsprechenden, losungsmittelresistenten 
Maske versehen ist, in welchem Fa lie erf indungsgemass derart 
vorgegangen wird, dass nach Abdecken der Dekorlage durch die 
Maske die die Dekorlage bildenden Materialien in den nicht 
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abgedeckten Bereichen durch Binwirkung ent spree hender Lttsungs- 
Oder Atzmittel entfernt werden. Diese Vorgehensweise setzt 
allerdings voraus, dass entsprechende Anlagen vorhanden sind, 
insbesondere wenn Xtzmittel eingesetzt werden sollen. 

Weiterhin ware es auch denkbar, den Abtrag des Dekorlagen- 
Materials auf andere Weise, beispielsweise durch direkte 
mechanische Einwirkung (Bestrahlung mit kleinen Teilchen) Oder 
durch Einsatz auswaschbarer Lackschichteh im Bereich der 
FreirSume zu bewerkstelligen. Schliesslich konnte auch zura 
Abtragen der Dekorlage in den FreirSumen ein Nehmerelement, 
beispielsweise eine Nehmerfolie, verwendet werden, das in einera 
den Freiraumen der erf indungsgemSssen Pragefolie entsprechenden 
Muster mit einer freiliegenden Kleberschicht versehen ist, an 
der bei Andruckeh des Nehmerelements gegen eine mit einer 
grossenf lachigen Dekorlage versehene Pragefolie das Dekorlagen- 
Material bzw. die Dekorlage in den Bereichen, in denen das 
Nehmerelement angedruckt wird Oder am Nehmerelement die 
entsprechende Kleberschicht vorhanden ist, an dem Nehmerelement 
so fest haftet, dass bei einer anschliessenden Trennung von 
Pragefolie und Nehmerelement in deh Bereichen, in denen das 
Nehmerelement haftet, die Dekorlage mitgenommen und dadurch in 
den die FreirSume bildenden Bereichen von dem Tr&gerfilm der 
PrSgefolie vollstandig abgelSst wird. 

Der Erfindungsgedanke findet besonders zweckmassig dann 
Anwendung, wenn Pragefolien geschaf fen werden sollen, bei denen 
die Dekorlage wenigstens eine thermisch verformbare Schicht 
aufweist, in die eine beugung6optisch wirksame, rSumliche 
Struktur eingeprSgt ist, wobei in diesem Fall zweckmassig die 
Ausbildung derart ist, dass die thermisch verformbare Schicht 
transparent und auf ihrer dem Tr agar film abgekehrten, die 
raumliche Struktur tragenden Oberfiache von einer die 
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Erkennbarkeit der rSumlichen Struktur verbessernden 
Kontrastschicht wenigstens bereichsweise abgedeckt ist, wobei 
die Kontrastschicht vorzugsweise von einer Metallschicht 
gebildet ist. Derartige PrBgefolien sind insbesondere als 
optisch veranderliche Sicherheitselemente (OVDs), 
beispielsweise zur Verbesserung der PSlschungssicherheit von 
Banknoten, Wertpapieren, Kreditkarten Oder Schecks, verwendbar, 
wobei gerade wegen des Vorhandenseins einer Metallschicht 
besonders kritische Flakes entstehen kdnnen, wenn in der bisher 
iiblichen Weise das einzelne OVD aus einer grSsseren bekorlage 
herausgeprMgt wird. 

Zur Herstellung derartiger OVD-PrSgefolien wird zweckmSssig so 
vorgegangen, dass die thermisch verformbare Schicht in iiberall 
uber den Patchrand (Utofang eines gewiinschten OVD) 
hinausreichenden Bereichen aufgebracht und die rSumliche 
Struktur entsprechend grossf lachig, d.h. iiber die gesamte 
thermisch verformbare Schicht, eingeprSgt wird, bevor dann der 
Materialabtrag entlang der Patchrander zur Erzeugung der 
einzelnen Patches erfolgt. Vorteilhafterweise geht man derart 
vor, dass zuroindest einzelne Schichten der Dekorlage auf den 
Tragerfilm derart gross f lachig aufgebracht werden, dass die 
Bereiche mehrerer Patches abgedeckt sind, wo r auf dann die 
Freiraume durch nachtrSgliches Abtragen erzeugt werden, wobei 
es sogar mSglich 1st, dass zumindest einzelne Schichten der 
Dekorlage vollflSchig auf dem Tragerfilm aufgebracht sind. 

Gerade be£ OVDs ist es sehr. wichtig, dass die raumliche, im 
allgemeinen beugungsoptisch wirksame Struktur in ihrer Gross e 
und Ausrichtung genau mit dem das OVD bildenden Patch 
iibereinstimmt. Versucht man dies zu erreichen, indem man 
entsprechende Patches von die Dekorlage bildendem Lack auf den 
Tragerfilm aufbringt, muss befxirchtet werden, dass bei 
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anschliessendem Replizieren, wozu der verformbare, die Struktur 
aufnehmende Lack und damit der Tragerf ilm entsprechend stark 
erhitzt warden mussen, eine unter Umstanden nicht unerhebliche 
Verschiebung des Tragerfilms gegeniiber der gewunschten Position 
eintritt, beispielsweise weil der Tragerfilxn schrumpft oder 
sich verzieht. Dies macht die genaue Ausrichtung der 
Repliziermatrize gegeniiber dem Patch aus thermoplastischem Lack 
schwierig und es miissen vergleichsweise grosse Toleranzen in 
Kauf genommen werden. Wenn inan aber mit einer vergleichsnreise 
grossen Matrize repliziert, lisst sich spater die genaue 
Ausrichtung des Strukturmusters gegeniiber dem Rand des OVD 
vergleichsweise gut realisieren, indem der zum Abtragen 
verwendete Laserstrahl oder ein 6onstiges Abtragelement 
entsprechend genau gegeniiber der Struktur positioniert wird r 
was z.B. dadurch moglich 1st, dass gewisse Strukturelemente 
abgefiihlt und als Passermarken fiir die saubere Positionierung 
des Lasers t rah Is od.dgl. eingesetzt werden. 

Weitere Einzelheiten der PrSgefolien gemass der Erfindung sowie 
geeignete Herstellungsverfahren werden nachstehend anhand der 
Zeichnung naher erlautert. 
Es zeigen -s 

Figur 1 eine Drauf sicht auf einen Teilbereich einer 

Pragefolie mit beispielsweise als OVDs 
dienenden Patches; 

Figur 2 eine Draufsicht ahnlich Figur 1 auf eine andere 

Aus fiihrurigs form , 



Figur 3 



einen Schnitt nach Linie III-III in Figur 1; 
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Figur 4 in vergrSssertem Massstab eine Draufsicht auf 

einen kleinen PrSgefolien-Bereich gemass Figur 
I, in dem vier Patches aneinanderstossen; 

Figur 5a, b einen Schnitt nach Linie V-V in Figur 4 durch 
eine erste AusfUhrungsform einer PrSgefolie, 
wobei in 

Figur 5 a der Zustand vor dem Abtragen des 
Dekorlage-Materials zur Erzeugung der Freiraume 
und in 

Figur 5b der Zustand nach dem Abtragen des 
Dekorlagen-Jiaterials zur Bildung der Freiraume 
durch Laserstrahlung gezeigt ist; 

Figur 6 einen Schnitt nach Linie V-V in Figur 4 bei 

einer weiteren Ausfiihrujigsform einer Pragefolie 

vor Erzeugung der Freir&ume, 

und 

Figur 7 einen Schnitt nach Linie V-V in Figur 4 bei 

einer dritten Ausfilhrungsform, bei der die 
FreirSurae durch ein JLtz- bzw. LSseverfahren 
erzeugt sind. 



In den Figuren 1 und 3 ist eine PrSgefolie gemSss der Erf indung 
gezeigt. Diese umfasst einen TrSgerfilm 1, beispielsweise einen 
tlblichen, ca. 20 m dicJcen Polyesterf ilm. Auf dem Tragerfilm 1 
sind, wie Figur 1 zeigt, eine Vielzahl von Patches 2 einer 
insgesamt mit 3 bezeichneten Dekorlage, die in ihrem Aufbau 
(Schichtfolge, Materialien) an sich bekannten Pragefolien* 
Dekorlagen entspricht, angeordnet, wobei bei dem gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel die Patches 2 sehr vereinfacht als 
Rechtecke deurgestellt sind. Derartige Patches 2 konnen z.B. als 
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OVDs zur Sicherung von Wertpapieren, insbesondere Banknoten, 
verwendet werden, wozu die OVDs bzw. Patches 2 dann jeweils 
einzeln von dem Tragerf im 1 unter Wanne und/oder Druck auf das 
Banknoten-Papier od.dgl. ttbertragen werden. Insoweit 
entsprechen Aufbau und Verwendung der Pragefolie gemass der 
Erf indung an sich bekannten Pragefolien, weshalb auf nahere 
ErlSuterung verzichtet werden kann. 

Die einzelnen Patches 2 der Pragefolie sind bei dem 
Ausftthrungsbeispiel der Figur 1 voneinander durch Freiraume 
bildende Zwischenraume 4 getrennt, deren Breite a 
typischerweise 5 bis 10 mm betr8gt. Ausserdem kiSnnen die 
Patches natiirlich jede gewiinschte Form aufweisen, 
beispielsweise auch unregelmassig berandet sein oder die Form 
eines Ovals bzw. Kreises haben, in welchem Falle auch die 
Zwischenraume 4 entsprechend unregelmassig gestaltet sein 
werden 

In Figur 3 ist im Schnitt beispielsweise der Aufbau einer 
Dekorlage 3 dargestellt. Die Dekorlage 3 des 
Ausftihrungsbeispiels der Figur 3 umfasst im wesentlichen vier 
Sctiichten, namlich zum einen eine Abloseschicht 5, die dazu 
dient, ein leichtes und sauberes Ablosen der von der Dekorlage 
3 gebildeten Patches 2 von dem Tragerf ilm 1 beim tJbertragen auf 
ein - nicht gezeigtes - Substrat zu gewahrleisten. An die 
Ablttseschlcht 5 schliesst sich eine transparente, thermisch 
verformbare Schutzlackschicht 6 an, die an ihrer dem Tragerf ilm 
1 abgekehrten Oberflache mit einer raumlichen Struktur 7, 
beispielsweise in Form eines Beugungsgitters , eines Hologramms 
od.dgl., versehen ist. berartige raumliche Strukturen 7 
bewirken, dass ein entsprechend ausgebildetes OVD ein sich 
abhangig vom Betrachtungswinkel bzw. Beleuchtungswinkel 
veranderndes Erscheinungsbild besitzt. 
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Urn die Sichtbarkeit der raumlichen Struktur bzw. den durch 
diese erzeugten Effekt zu verbessern, ist die die raumliche 
Struktur 7 tragende Oberflache der Schutz lacks chic ht 6 mit 
einer Kontrastschicht 8 abgedeckt, die einen Brechungsindex 
besitzt, der sich erheblich von dent Brechungsindex der 
Schutzlackschicht 6 unterscheidet . Me is tens handelt es sich bei 
der Kontrastschicht 8 um eine ref lektierende Metal lschicht, die 
beispielsweise durch Auf damp fen aufgebracht sein. kann. 

Als letzte Schicht umfasst die Dekorlage 3 eine Kleberschicht 
9/ mittels derer die Patches 2 an dem Substrat. in der von 
Pragefolien her bekannten Weise befestigt werden. Im 
allgemeinen handelt es sich bei der Kleberschicht urn einen 
warmeaktivierbaren Kleber. Es ist jedoch auch dehJebar, 
stattdessen einen durch sonstige Strahlung, insbesondere UV- 
Strahlung aktivierbaren oder durch diese Strahlung vernetzenden 
Kleber vorzusehen, wodurch mSglicherwelse die Haftung der. 
Patches 2 an dem Substrat verbessert werden kann. 

Es ware auch denkbar, auf eine Kleberschicht 9 zu verzichteh 
und stattdessen das Substrat r auf das die Patches 2 aufgebracht 
werden soil en, entsprechend mit einem Klebstof fauftrag in den 
jeweiligen Bereichen zu versehen. 

Wie bereits erw&hnt, handelt es sich bei dem Schichtaufbau 
gemass Figur 3 nur.um ein Beispiel. Die Dekorlage 3 kann 
generell in der von PrSgefolien, insbesondere fiir 
Sichefheitszwecke, her bekannten Heise variiert werden, z.B. 
durch Verwendung zusStzlicher,. gef^rbter, undurchsich tiger oder 
transparenter Lackschichten 60wie vor allem dadurch, dass die 
Ref lexionsschicht 8 nur bereichsweise vorgesehen ist. 
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WShrend bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Figur 1 jeweilB die 
Zwischenraume 4 zwischen den einzelnen Patches 2 insgesamt von 
dem Dekorlagenmaterial 3 befreit sind, sind bei dem in Figur 2 
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel um die einzelnen Patches 2 heruio 
lediglich FreirSume in Form von Umrandungen 4' vorhanden, in 
denen die Dekorlage 3 entfernt 1st. Die Umrandungen 4' haben 
dabei eine Breite b von wenigstens 1 mm, vorzugsweise von 
mindestens 2 mm. 

Die um die einzelnen Patches 2 vorhandenen FreirSurae 4, 4' 
kSnnen in unterschiedlicher Weise erzeugt werden. Bei den 
Ausfiihrungsbeispielen der Figuren I bis 3 sind sie durch 
Einwirktfng von Laserstrahlung (schematisch durch die Pfeile 10 
und gestrichelten Linien 11 angedeutet) erzeugt. Nachdem bei 
dem Ausfiihrungsbeispiel der Figur 3 eine durchgehende 
Metallschicht 8 vorhanden ist, die Laserstrahlung der 
unterschiedlichsten Art absorbiert bzw. im Fall des Einsatzes 
von Excimer laserstrahlung diese Strahlung auch in den 
Lackschichten absorbiert wird, miissen die Laserstrahlen 10 , 11 
so gef ormt sein oder so iiber die Fiache des Tragerf ilms 1 
bewegt werden, dass nur die die FreirSume 4 bildenden Bereiche 
entsprqchend bestrahlt und damit erhitzt werden; so dass nur in 
den FreirSuraen 4, 4' die die Dekorlage 3 bildenden Materialien 
abgetragen werden. 

Dabei ist es guns tig, wenn man einen Tragerf ilm 1 verwendet, 
der transparent ist, und gleichzeitig mit.eihem Laser arbeitet, 
dessen Strahlung ohne bzw. wenigstens praktisch ohne Absorption 
den Tragerf ilm 1 durchsetzt. In diesem Fall besteht namlich 
nicht die Gefahr, dass die Laserstrahlung auch den Tragerf ilm 1 
beschadigt oder gar durchtrennt. Es lasst sich auf diese Weiee 
eine besonders saubere Ausbildung der Freirfiume 4, 4 r und 
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insbesondere ein vollstSndiger Abtrag der Dekorlage 3 
erreichen. 

Die in den Figuren 5a und 5b gezeigte PrSgefolie umfasst 
ebenfalls einen Tragerfilm 1- Ursprunglich (sh. Figur 5a) 
befindet sich auf dem Tragerfilm 1 ganzfiachig eine 
Dekorlackschicht 16 sowie eine Kleberschicht 19 , die 
gemeinsamen die Dekorlage 13 bilden. Als Besonderheit ist bei 
der urspriinglichen Anordnung der PrMgefolie gemSss Figur Sa in 
dem Bereich, in dem sich spMter die FreirSume 4 bef inden 
sollen, eine zusatzliche Lackschicht 12 vorhanden, die so 
zusammengesetzt bzw. aufgebaut ist (z.B. durch entsprechende 
Pigmentierung) r dass sie einfallendes Laserlicht (angedeutet 
durch die Pfeile 10) auf jeden Fall absorbiart, wahrend das 
Laserlicht die Lackschicht 16 sowie die Kleberschicht 19, 
eventuell auch nur eine der beiden Schichten, unter 
vergleichsweise geringer Absorption durchsetzen kann. 

Die zusatzliche, absorbierende Lackschicht 12 wird bei 
Laserbestrahlung stark erhitzt iind fiihrt dazu, dass die iiber 
ihr angeordneten Bereiche der Dekorlackschicht 16 bzw. 
Kleberschicht 19. von dem Tragerfilm X entferrit warden. Dies 
kann dadiirch geschehen, dass die Schicht 12 beispielsweise 
verdampft. Man erhait dann die Anordnung gemass Figur 5b. 

Wenn die urspriingliche Prftgefolie gemSss Figur 5a aufgebaut und 
der Tragerfilm 1 fur die Laserstrahlung durchiassig ist, ist es 
nicht erforderlich, die Bestrahlung duirch die Kleberschicht 19 
bzw. Dekorlackschicht 16 hindurch vorzunehmen. Es ware vielmehr 
auch denkbar, die Bestrahlung mit Laserlicht von der 
gegemiberliegenden Seite her, d.h. von der freien Oberflache 14 
des Tragerfilms her, vorzunehmen. Auf jeden Fall wird nur in 
dem Bereich, in dem die zusatzliche, absorbierende Lackschicht 
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12 vorhanden ist f eine entsprechende EinwirJcung auf die 
Dekorlage 13 erfolgen, so dass diese zur Bildung der Freir&ume 
4 entfemt wird. 

In Figur 6 ist eine weitere Mfiglichkeit skizziert r wie mittels 
Laserlicht entsprechende FreirSume 4 erzeugt werden kSnnen, 
wobei der entstehende Freiraum nur durch die gestrichelte 
Randlinie 24 angedeutet ist. 

Die Pragef olie gemSss Figur 6 entspricht weitgehend der 
Pragefolie gemass Figur 3, aller dings mit dem Unterschied, dass 
eine Metallisierung 28 nicht iiber die gesamte OberflSche der 
transparenten Schutzlackschicht 26 vorgesehen ist, sondern nur 
in einzelnen Bereichen f wobei aber in den Bereicheri, wo spater 
eiri Freiraum 4, 4' vorhanden sein soll f eine Metallisierung 
vorgesehen ist, an die sich allerdings dann ein Bereich 27 
anschliesst, in welchem keine Metallisierung vorhanden ist. 

Wenn man nun bei dieser Ausfiihrungsform Laserlicht (Pfeile 10 ), 
das den Tragerfilm 1 und die Schichten 26 und 29 nicht 
schSdigt, in einer durch die gestrichelten Linien 11 
angedeuteten Strahlbreite derart auf f alien l£sst, dass der 
Laserstrahl im Bereich der zu erzeugenden Freiraume 4, 4 r auf 
die Metallisierung 28 einwirkt, jedoch mit seiner seitlichen 
Begrenzung 11 nicht iiber die nichtmetallisierten Bereiche 27 
hinausreicht, kann erzielt werden, dass nur im Bereich des zu 
erzeugenden Zwischenraumes , d.h. dort; wo die Metallisierung 
zwischen den gestrichelten Linien 24 vorhanden ist, die 
Dekorlage 23 zerstfirt und infolgedessen vom TrSgerfilra 1 
abgetragen wird. In den iibrigen Bereichen der Metallschicht 28, 
auf die das Laserlicht nicht einwirkt, bleibt die Dekorlage 23 
dagegen erhalten; Der Vorteil der Vorgehensweise, wie sie 
anhand Figur 6 eriautert wird, best eht darin, dass die Fiihrung 
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bzw. Fokussierung des Laserstrahls nicht so genau erfolgen 
muss, wie dies erforderlich ist, weim entsprechend Figur 3 die 
Geometrie der Freiraume 4, 4' nur von der Georaetrie und 
Bewegung des Laserstrahls abhangig ist. Trotzdem bietet die 
Aus fiihrungs form der Figur 6 die Moglichkeit, zumindest in 
gewissen Bereichen die raumliche Struktur 7 zu metallisieren, 
urn sie.in diesen Bereichen besonders gut sichtbar zu machen. 

Figur 7 dient schliesslich zur Veranschaulichung einer 
Moglichkeit der Herstellung von Pragefolien gemass der 
Erfindung ohne Verwendung von Laserstrahlung. 

Die in Figur 7 gezeigte Pragefolie umf asst ebenfalls einen 
iiblichen Tragerfilm l f an dem iiber eine AblSseschicht 5 ein 
insgesamt mit 33 bezeichnete Dekorlage festgelegt ist. 

Die Dekorlage .33 besteht einerseits aus einer Dekorlackschicht 
36 , die ihrerseits wiederum aus mehreren Schichten besteht 
sowie geeignet gemustert sein kann. Auch ware es denkbar, in 
der Dekorlackschicht 36 oder insbesdndere an deren Grenzflfiche 
37 eine raumliche Struktur entsprechend der raumlichen Strukur 
7 der anderen Ausf uhrungsbeispiele yorzusehen, die ggf . auch 
mit einer Refflexionsschicht versehen sein kSnnte. . 

Der wesentliche Unterschied der Pragefolie gemass Figur 7 ist 
nun darin zu sehen, dass die Dekorlage 33 als Sub sere, d.h. dem 
Tragerf ilm 1 entferntliegende Schicht eine als Haske wirkende 
Schicht 38 besitzt, wobei die Maske 38 aus einem Material , 
beispielsweise einem Lack, besteht, der gegen Losungsmittel 
und/oder Atzmittel resistent ist. Diese Maske 38 wird bei 
Herstellung der Pragefolie, beispielsweise in einem geeigneten 
Druckvorgang f nur in den Bereichen angebracht, die spater die 
Patches 2 bilden sollen. Wenn die Maske dann ausgehMrtet ist, 
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was beispielsweise auch unter Einsatz von UV-Strahlung erfolgen 
kann, wird die der Maske entsprechende OberflSche 39 der 
Pragefolie der Einwirkung eines geeigneten LSsungs- bzw. 
Atzmittels ausgesetzt, welches zwar nicht die Maske 38, jedoch 
die Dekorlackschicht 36 angreift. Dadurch wird in den von der 
Maske 38 freigelassenen FreirSumen 34 das Material der 
Dekorlackschicht 36 entfernt und entsprechend auch 
nachtrSglich, d.h. nach dem Aufbringen einer grBsserf ISchigen 
Dekorlackschicht 36 , das Material der Dekorlage vollstandig von 
dera Tr&gerfilm 1 entfernt, so dass auch bei einer der art i gen 
Ausbildung der PrSgefolie die einzelnen Patches 2 vollstandig 
und ohne Flakebildung in einem entsprechendne Trans ferverfahren 
auf ein Substat tibertragen werden kttnnen. 

Bs sei abschliessend nochmals wiederholt, dass der Aufbau der 
Pragefolien gemSss der Erfindung grundsStzlich dem Aufbau an 
sich bekannter Pragefolien entspricht, weshalb hier davon 
abgesehen wird, Beispiele fiir die Zusammensetzung der die 
einzelnen Lagen bildenden Schichten detailliert zu eriautern. 
In diesem Zusammenhang kann beispielweise Bezug genommen werden 
auf die in der DE 44 23 291 Al beschriebene Zusammensetzung 
sowie Aufbringung der diversen Schichten* 
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B/34.621 30/ei 



LEONHARD KURZ GMBH & CO-, 
Schwabacher Strasse 482, 90763 Fiirth 



Anspruche -: 



1. PrSgefolie, insbesondere HeissprSgefolie, welche einen 
Tragerfilm (1) aufweist, auf dem eine mittels Warme 
und/oder Druck auf ein Substrat ubertragbare, an dem 
Substrat klebend haftende Dekorlage (3, 13 , 23) lttsbar 
angeordnet 1st, die in einzelne, voneinander vollstandig 
getrennte uhd einzeln auf eiri Substrat ubertragbare 
Patches (2) aufgeteilt ist, wobei um die Patches (2) auf 
dem Tragerfilm (1) jeweils ein Freiraum (4, 4', 34) einer 
Breite (a, b) von wenigstens 1 mm, vorzugsweise 
wenigstens 2 mm, vorhanden ist, in dem. in den Freiraumen 
urspriinglich vorhandenes Dekorlagen-Material nachtrSglich 
abgetragen ist, so dass dort der Tragerfilm (1) 
freiliegt. 



1 

1 



30 



2. Pragefolie nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet , 

dass die FreirMume (4') von Umrandungen um die Patches 

(2) gebildet sind. 

3. Pragefolie nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass das Dekorlagen-Material (3, 13, 23) in den 
Freiraumen (4, 4') mittels Laserstrahlung (10, 11). 
abgetragen 1st. 

4. Pragefolie nach Anspruch 1 bis 3, 
dadurch.. gekennzeichnet , 
dass. der TrSgerfilm (1) transparent ist, w&hrend die 
Dekorlage (3, 13, 23) wenigstens eine Schicht (8, 12, 28) 
eines Laserlicht der zum Abtragen verwendeten Wellenlcinge 
absorbierenden Materials aufweist. 

5/ Pragefolie nach Anspruch 3 oder 4, 

dadurch gekennzeichnet , 
dass die Dekorlage (3, 23) eine Hetallschicht (8, 28) 
aufweist. 

6. Pragefolie nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet , 
dass der Tragerfilm (1) und/oder eine dem Tragerfilm (1) 
benachbarte Schicht (12) von eiriem Laserstrahlung (10, 
11) absorbierenden Material gebildet 1st. 

7. Pragefolie nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet , 
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dass der TrSgerfilm (1) eine die zum Abtragen der 
Dekorlage (13) verwendete Laserstrahlung absorbierende 
Lackschicht (12) trSgt, auf der die Dekorlage (13) Ittsbar 
angebrdnet ist. 

8. PrSgefolie nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass die Dekorlage (33) an ihrer dem Tragerfilm (1) 
abgekehrten, freien Oberfiache (39) nit einer der Grfisse 
des jeweiligen Patches (2) entsprechenden, 
Idsungsmittelresistenten Maske (38) versehen ist. 

9. Pragefolie nach einem der An sprue he 1 bis 8, 

. da d u r c h g e k en n z e i c h n e t , 
dass die Dekorlage (3, 23) wenigstens eine thermisch 
verformbare Schicht (6, 26) aufweist, in die eine 
beugungsoptisch wirksame, raumliche Struktur (7) 
eingeprSgt ist. 

10* Pragefolie nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet , 
dass die thermisch verformbare Schicht (6, 26) 
transparent und auf ihrer dem Tragerfilm (1) abgekehrten, 
die raumliche Struktur (7) tragenden Oberfiache von einer 
die Erkennbarkeit der rSumiichen Struktur (7) 
verbessernden Kontrastschicht (8) wenigstens . 
bereichsweise abgedeckt ist. 

11. Pragefolie nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet , 
dass die Kontrastschicht von einer reflektierenden 
Metallschicht (8, 28) gebildet ist. 
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